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Abstract: 
EP 557548 A 



The disc-sections are pressed together to form a piston with top, bottom and peripheral surfaces and 
containing two sets of passages(9) through which fluid flow in opposite directions. Annular chambers 
(7) are formed in the top and bottom surfaces between shoulders(6) and the central bore (5) for the 
piston rod, together with the inlets and outlets (10,8) of the fluid passages before the sections are 
pressed together. 

The bores accommodating the piston rod are formed in the sections before assembly, the portion (17) 
in the first section(14) being shallower than that in the second. 

ADVANTAGE - No machining after pressing operation, and forms mountings for spring valve discs 
precisely at level of annular chamber bottoms. 
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EP 557548 B 

A shock absorber piston having an upper side (2) and a lower side (3) as well as a piston skirt, the 
piston being produced from at least two parts (2,3) which are disc-shaped to a close approximation 
exclusively by joining and compressing the joined parts, said piston being capable of being 
assembled on a piston rod and having as function elements, essentially two groups of channels (9) for 
passage of fluid, the parts being separated by partition walls, and through which channels there can 
be flow in opposing directions, and which piston has on its upper side (2) and its lower side (3) 
respectively, spaced from the location of the piston rod, an encircling annular shoulder (6) which 
includes an annular chamber (7), the inner boundary of which chamber, when seen in the radial 
direction, coincides with the outer boundary of the central axial passage (5) which is for receiving the 
piston rod and in which piston before joining and compressing, there has already been preshaping in 
the two parts (2,3) of the regions of the channels (9) for passage of fluid assigned to these parts, the 
inlet openings (10) and the outlet openings (8) respectively thereof, the annular shoulder (6) and the 
annular chamber (7), characterised in that, before joining and compressing, in a first part (14,19,23) 
which has the upper flat side, as well as in a second part (15,20,24) which has the lower flat side of 
the later shock absorber piston (13), the region of the passage (5) for receiving the piston rod and 
which is associated with these parts (e.g. 14,15) was preformed in such a manner that there was 
located in the first part (14,19,23) on the annular chamber side a passage of shallow depth (17) 
having the passage diameter and the passage position for receiving the piston rod and there was 
located in the second part (15,20,24) such a passage (17) or a passage (17 ! ) with a greater depth, the 
annular chamber ends of these passages were flush with the annular surfaces (12) of the chamber, 
structures were present at the first part (14,19,23) and the second part (15,20,24) on the side facing 
away from the respective annular chamber (7) which complemented each other and had projections 
(16\2r) and recesses (16 ,, ,21",26 , ,26") respectively, which adjoined directly the region of the short 
passages (17) extending from the annular surfaces of the chamber (12), and in that these projections 
(16',2r) and recesses (16 ,, ,2r , ,26\26") were formed so that the inner region of the passage for 
receiving the piston rod of the shock absorber piston co 

(Dwg. 1/8) 
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© Mehrteillger Stossdampferkolben mit Fugeelementen. 



© Stofldampferkolben (13). der aus zwei Kolben- 
halften (14, 15; 19, 20; 23, 24) Oder aus zwei Kol- 
benhalften (14, 15; 19, 20; 23, 24) und einer in der 
Mitte angeordneten Hutse (25), die fest miteinander 
verbunden sind, besteht und bei dem sich die ring- 
kammerseitigen Bohrungen (17, 17 f ) fur die Aufnah- 
me der Kolbenstange nicht in einer Hulse (4) befin- 
den und bei dem die sich ringformig urn die Kolben- 
stange befindenden Auflagen fur die Ventilfeder- 
scheiben stets genau auf der Hone der Ebene der 
Ringkammerboden (12) liegen. 





"BBOOD:<£P 06S7648A1JL* 



Rank Xerox (UK) Business Services 

13. 10/3.6/3.3. II 



EP 0 557 548 A1 



Die Erfindung betrifft einen aus mindestens 
zwei in erster Naherung scheibenformigen Teilen 
ausschlieBlich durch Fiigen und Zusammenpressen 
der gefugten Teile hergestellten, auf eine Kolben- 
stange montierbaren, eine Ober- und eine Untersei- 
te sowie einen Kolbenmantel aufweisenden StoB- 
dampferkolben, der als Funktionselemente im we- 
sentlichen zwei Gruppen von durch Zwischenwan- 
de getrennte, gegensinnig durchstrombare Flussig- 
keitsdurchtrittskanale hat und auf seiner Ober- und 
auf seiner Unterseite im Abstand vom Ort der Kol- 
benstange je eine umlaufende Ringschulter auf- 
weist, die eine Ringkammer, deren. in radialer 
Richtung gesehen innere Begrenzung mit der au- 
fleren Begrenzung der zentralen, achsialen Boh- 
rung fur die Aufnahme der Kolbenstange zusam- 
menfallt, einschlieBt und bei dem in zwei der Teile 
vor dem Fugen und Zusammenpressen die diesen 
Teilen zuzuordnenden Bereiche der Flussigkeits- 
durchtrittskanale, deren Ein- bzw. Austrittsoffnun- 
gen, die Ringschulter und die Ringkammer vorge- 
bildet waren. 

Aufbau und die Funktionsweise von StoBdamp- 
fern und StoBdampferkolben im allgemeinen wer- 
den hier nicht beschrieben, da sie dem Fachmann 
bekannt sind. Sie konnen auch aus der einschlagi- 
gen Fachliteratur, z.B. aus Jornsen Reimtell/Helmut 
Stoll, "Fahrwerktechnik: StoS- und Schwingungs- 
dampfer" Vogel Buchverlag Wurzburg, 1989, ent- 
nommen werden. 

StoBdampferkolben der angegebenen Gattung 
werden heute in vielen Fallen hergestellt, indem 
zwei komplementare scheibenformige Teile und 
eine die mittlere Bohrung fur die Aufnahme der 
Kolbenstange enthaltende Buchse oder Hulse zu- 
sammengesetzt und dann durch Zusammenpres- 
sen fest miteinander verbunden werden (EP-OS 0 
275 368). An die Ausgangsteile und das daraus 
hergestellte Fertigprodukt werden hohe Genauig- 
keitsanforderungen gestellt. Besondere Beachtung 
findet hier das MaBverhaltnis der Auflage der Ven- 
tilfederscheiben, die sich kreisringformig um die 
Kolbenstange erstreckt, zur Hohe der die Ringkam- 
mer radial nach auBen begrenzenden Ringschulter. 
Im betriebsfertigen Zustand decken die Ventilfeder- 
scheiben die Ringkammern, in denen sich die Aus- 
trittsof fnungen der Flussigkeitsdurchtrittskana le 
befinden, ab und liegen mit einer genau vorgege- 
benen Auflagekraft auf den Ringschultern auf. Die- 
se Auflagekraft ergibt sich unter anderem bei der 
Montage der Teile aus den vorgenannten und fur 
jede StoBdampfersorte vorbestimmten MaBverhalt- 
nissen. Bei unzulassig grofien Abweichungen die- 
ses MaBverhaltnisses reagieren die Ventilfeder- 
scheiben nicht mehr prazise auf die konstruktions- 
seitig berucksichtigten Flussigkeitsdrucke in der 
Ringkammer und der StoBdampfer erfullt seine 
Funktion, gemessen an den konstruktiv vorgegebe- 



nen Dampfungswerten nur mehr in ungenugendem 
MaBe. Dies ist fur ein Sicherheitselement wie einen 
StoBdampfer nicht hinnehmbar. Die Auflageflachen 
fur die Ventilfederscheiben liegen kreisringformig 
5 um die Kolbenstange im Bereich der eingepreBten 
Hulse. Es kommt folglich bei der Herstellung darauf 
an, die Hulsenenden, bezogen auf die Hohe der 
Ringschultern, stets genau an der gleichen Stelle 
zu plazieren, wobei es am gunstigsten ist, wenn die 

w Hulsenenden plan sind und mit dem Ringkammer- 
boden praktisch ubergangslos eine ebene Flache 
bilden. Dies immer zu erreichen, ist bei dem vorge- 
nannten Fertigungsvertahren schwierig und die Zu- 
ruckweisungsrate wegen Toleranzuberschreitung 

;5 ist deshalb besonders beim heute allgemein ubli- 
chen Verpressen von Sintermetallteilen zu StoB- 
dampferkolben relativ hoch. Dies liegt daran, daB 
die Hulse erst beim Einpressen in die ihr zuge- 
dachte Offnung ihre endgultige Gestalt erhalt. Um 

20 sie gut in diese Bohrung des StoBdampferkolben- 
rohlings einfuhren zu konnen, hat sie im Ausgangs- 
zustand einen etwas kleineren Aufiendurchmesser 
als es der sie aufnehmenden Bohrung entspricht. 
Sie ist jedoch aus Grunden, die aus dem Folgen- 

25 den klar werden, etwas langer als es ihrer Lange 
im fertigen StoBdampferkolben entspricht. Beim 
Verpressen der den StoBdampferkolben bildenden 
Teile wird die Hulse um etwa 10 % in ihrer Hohe 
verquetscht, um sie fest mit den sie umgebenden 

30 Teilen zu verbinden. Dabei lastet auf ihr ein um ein 
Vielfaches hoherer Druck als es zum Verbinden 
der flachen, scheibenformigen Teile notwendig ist. 
Nach der Druckentlastung federt die Hulse jedoch 
in nicht streng kontrollierbarem MaBe zuruck, so 

35 daB ihre Enden entweder ein wenig uber die Ebene 
der Ringkammerboden hinausragen oder unter die- 
ser zuruckbleiben. Es kann auch ein Ende auf einer 
Seite hinausragen und das andere Ende auf der 
anderen Seite zuruckspringen. Der an sich ge- 

40 wunschte Fall, daB die Enden auf beiden Seiten 
genau auf Hohe der Ringkammerboden liegen, ist, 
wie angegeben, seiten. Die beschriebene Verfah- 
rensweise fiihrt bei den danach hergestellten StoB- 
dampferkolben zu den im Vorstehenden bereits 

45 beschriebenen, fur die Auflageflachen der Ventilfe- 
derscheiben und damit deren Auflagedruck auf den 
Ringschultern ungunstig groflen Abweichungen, die 
ein unprazises Ansprechen der StoBdampferkolben 
im Einsatz mit alien ungunstigen Wirkungen auf die 

so gegen Stofle zu schutzenden Elemente. wie 
Fahrzeug- oder Maschinenteile zur Folge haben. 
Die Anwendung eines geringeren PreBdruckes auf 
die Hulse, die eine geringere Ruckfederung zur 
Folge hatte, fiihrt hier nicht zum Ziel, da dadurch 

55 der sichere Sit2 der Buchse im StoBdampferkolben 
nicht mehr gewahrleistet ware, was zur Funktions- 
untuchtigkeit und/oder schweren Storungen im Be- 
trieb fuhren wiirde. 
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Die Erfindung soil diesen Nachteilen abhelfen 
und hat zur Aufgabe. einen StoBdampferkolben zu 
schaffen, der aus vorgeformten Teilen allein durch 
Verpressen und ohne einen dem PreGvorgang 
nachgeschalteten materialabtragenden Bearbei- 
tungsschritt hergestellt ist und der in dem der 
Hulse zugeordneten Bereich des Lagers fur die 
Ventilfederscheiben keine unzulassigen Toleran- 
zabweichungen hat. Insbesondere soil ein StoG- 
dampferkolben der angegebenen Gattung geschaf- 
fen werden, bei dem die Lager fur die Ventilfeder- 
scheiben genau in der Ebene der Ringkammerbo- 
den liegen. 

Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale der Anspruche 1 und 7 gelost. Die Un- 
teranspruche geben Ausgestaltungen der Anspru- 
che 1 und 7 wieder. 

Das gesetzte Ziel wird in alien Fallen dadurch 
erreicht, daG die ringkammerseitigen Endbereiche 
der Bohrung fur die Aufnahme der Kolbenstange 
stets vom Material der scheibenformigen Teile ge- 
bildet sind, die in einem vorgeschalteten Herstel- 
lungsschritt maGgetreu hergestellt worden sind. Be- 
vorzugt geschieht dies nach pulver- oder sinterme- 
tallischen Verfahren. Eine als gesondertes Teil ein- 
gepreOte Hulse endet an diesen ringkammerseiti- 
gen Endbereichen der Bohrung nicht mehr. Auf 
den Endbereich der Bohrung folgen in Richtung 
des Inneren des StoGdampferkolbens Strukturen, 
die erhaben sein konnen oder aber Vertiefungen 
und Ausnehmungen bilden. Die diese Strukturen 
begrenzenden Flachen verlaufen. bezogen auf den 
StoGdampferkolben, im wesentlichen vertikal oder 
horizontal, wobei die horizontalen, d.h. die parallel 
zur Ober- und Unterseite des StoBdampferkolbens 
verlaufenden Flachen gro Gere Abweichungen von 
der horizontalen Lage haben konnen. Auf die Ab- 
weichungen der Begrenzungsflachen von der Verti- 
kalen wird spater noch genauer eingegangen. 

Wesentliches Merkmal dieser Strukturen ist es. 
daG die im oberen Flachteil und im unteren Flach- 
teil des spateren StoGdampferkolbens befindlichen 
Strukturen so ausgebildet sind, daG beim Zusam- 
mensetzen der Teile die komplette Bohrung fur die 
Aufnahme der Kolbenstange einschliefllich des fur 
ihre bestimmungsgemafie Verwendung notwendi- 
gen, sie umgebenden Materials entsteht. Dies kann 
durch Ineinandergreifen der Strukturen von zwei 
Flachteilen oder durch Kombination von zwei 
Flachteilen und einer Hulse geschehen. Die vertikal 
verlaufenden Begrenzungsflachen der die Bohrung 
bildenden Strukturen, die beim Fugen und Verpres- 
sen mit komplementaren Gegenflachen des oder 
der anderen zu fugenden Teile verbunden werden 
sollen, sind etwas konisch in der Weise ausgefuhrt 
daG beim Fugen die erhabenen oder die diesen 
wirkungsgleichen Strukturen leicht in die fur sie 
bestimmten Versenkungen des anderen Teils oder 



der anderen Teile eingefuhrt werden konnen und 
diese Flachen beim Verpressen aneinander aufglei- 
ten und schlieGlich einen unlosbaren, flussigkeits- 
dichten Preflsitz ergeben. Zur Erzeugung eines fer- 
5 tigen StoGdampferkolbens sind bei dieser Verfah- 
rensweise nur ca. 10 % der PreGkraft aufzuwenden, 
die beim Einpressen der Hulse nach dem Stand 
der Technik notwendig ist. Entsprechend ist das 
Riickfederungsverhalten des verpreGten Materials 
w vernachlassigbar gering. Es wird praktisch keine 
Kraft zum Verformen von Teilen in vertikaler Rich- 
tung benotigt. Die aufgewendete PreGkraft wird 
uber die Konen der zusammengehorenden Begren- 
zungsflachen im wesentlichen in radialer Richtung 
75 im StoBdampferkolben wirksam und reicht trotzdem 
aus, eine besser gefugte Verbindung herzustellen 
als dies fruher moglich war. Fur das Funktionieren 
des erfindungsgemaGen Verfahrens muG bei der 
Auslegung der Teile konstruktiv vorgesehen wer- 
20 den, daG zwischen den sich nach dem Fugen ge- 
genuberliegenden horizontalen Begrenzungsfla- 
chen der komplementaren Strukturen ein geringer 
Spalt bleibt, damit an diesen Stellen beim Verpres- 
sen eine Materialkompression in vertikaler Richtung 
25 vermieden wird. 

Nach diesem Verfahren konnen aus verschie- 
denen Materialien und auf unterschiedliche Weise 
hergestellte Formlinge zu einem StoGdampferkol- 
ben gefugt werden. Es konnen dies Metalle, Legie- 
30 rungen oder Kunststoffe sein. die durch DruckguG- 
FemguG-, pulvermetallurgische oder Sinterverfahren 
hergestellt worden sind. 

Die Erfindung umfaGt eine groGe Anzahl tech- 
nisch moglicher Strukturen an den zu fugenden 
35 Teilen. Fur eine rationelle Fertigungstechnik wer- 
den jedoch die im Folgenden anhand von Zeich- 
nungen beispielhaft beschriebenen Ausfuhrungsfor- 
men bevorzugt. 
Es zeigen: 
40 Fig. 1, 

zwei zum Fugen vorbereitete Scheiben. entspre- 
chend den Anspruchen 2 und 3 im parallel zur 
Mittelachse der zentralen Bohrung gefuhrten 
Vertikalschnitt. 
45 Fig- 2, 

die zwei in Figur 1 wiedergegebenen Scheiben 
im gefugten und verpreGten Zustand. 
Fig. 3 und Fig. 4, 

die Draufsichten in Richtung Ill-Ill bzw. IV-IV der 
so Fig. 1 auf die beiden Innenseiten der zu fugen- 
den scheibenformigen Kolbenhalften. die sich 
nach dem Fugen mit Ausnahme der erfindungs- 
gemaGen Erhebungen und Vertiefungen entlang 
der Aquatorebene des StoGdampferkolbens bef- 
55 inden. 

Die Figuren 2. 3 und 4 betreffen ebenfalls 
einen StoBdampferkolben gemaG den Anspruchen 
2 und 3. 
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Fig. 5 zeigt die zwei zum Fugen vorbereite- 
ten scheibenformigen Kolbenhalften 
eines StoBdampferkolbens nach den 
Anspriichen 4 und 5 im parallel zur 
Mittelachse der zentralen Bohrung ge- 
fuhrten Vertikalschnitt. 

Fig. 6 veranschaulicht einen aus drei Teilen 
zusammengesetzten StoBdampferkol- 
ben gemaB Anspruch 7 im parallel zur 
Mittelachse der zentralen Bohrung ge- 
fuhrten Vertikalschnitt. 

Fig. 7 stellt eine Draufsicht auf eine der bei- 
den Innenseiten der zu fugenden 
scheibenformigen Kolbenhalften mit 
einer achteckigen auBeren Begren- 
zung der nach dem Fugen und Ver- 
pressen die Bohrung fiir die Aufnah- 
me der Kolbenstange bildenden Struk- 
turen dar. 

Fig. 8 gibt zum Vergleich einen den Figuren 
1, 2, 5 und 6 entsprechenden Quer- 
schnitt durch einen StoBdampferkol- 
ben nach dem Stand der Technik wie- 
der. 

Die Vorteile des erfindungsgemafien StoB- 
dampferkolbens sind klarer erkennbar, wenn den 
erfindungsgemafien Losungen die Beschreibung 
eines StoBdampferkolbens nach dem Stand der 
Technik wie er in Fig. 8 wiedergegeben ist, voran- 
gestellt wtrd. 

Der in Fig. 8 dargestellte StoBdampferkolben 1 
besteht aus drei gefugten und durch Pressen mit- 
einander verbundenen Teilen 2, 3. 4, einer oberen 
flachen, scheibenformigen Kolbenhalfte 2, einer un- 
teren flachen, scheibenformigen Kolbenhalfte 3 
und einer mittig plazierten Hulse 4, die die Boh- 
rung 5 fur die nicht dargestellte Kolbenstange tragt. 
Als weitere, fiir die Funktion wesentliche Bestand- 
teile enthalt der StoBdampferkolben 1 auf der 
Ober- und der Unterseite je eine umlaufende 
Ringschulter 6 und je eine von der Ringschulter 6 
umschlossene Ringkammer 7, in die die Austritts- 
offnungen 8 der Flussigkeitsdurchtrittskanale 9 
munden. Die Eintrittsoffnungen 10 fiir die Flussig- 
keitsdurchtrittskanale 9 befinden sich dem Funk- 
tionsprinzip des StoBdampferkolbens 1 entspre- 
chend auflerhalb der Ringschultern 6. Die als Gan- 
zes eingepreBte Mittelhulse 4 erstreckt sich, ausge- 
hend von der Oberseite und an der Unterseite 
endend, durch den gesamten StoBdampferkolben 
1 . An den Stellen 1 1 kann sie uber die Ebene 1 2 
der Boden der beiden Ringkammern 7 hinausste- 
hen oder hinter diese zuruckfallen, was zu den 
vorbeschriebenen Problemen fuhrt. 

Die Figuren 1. 2. 3 und 4 stellen einen StoB- 
dampferkolben 13 nach der bevorzugten Losung 
der Erfindung oder Teile davon dar. Figur 1 gibt 
die vorgefertigte obere 14 und die vorgefertigte 
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untere Kolbenhalfte 15 wieder. die beide gleich 
sind und aus denen durch Fugen (was durch Fasen 
28 an den Randern der Vertiefungen 16" erleichtert 
wird) und Verpressen der StoBdampferkolben 13 

5 entsteht wie ihn Fig. 2 zeigt. Die Figuren 3 und 4 
zeigen die nach dem Fugen der oberen 14 und der 
unteren Kolbenhalfte 15 sich in der Mitte des StoB- 
dampferkolbens 13 gegenuberliegenden, zum Urn- 
kreis der zentralen Bohrung 5 gehorenden Flachen, 

io die die Lage der komplementaren Erhebungen 16* 
und Vertiefungen 16" wiedergeben, in der Drauf- 
sicht. Diese Flachen sind in Fig. 1 und 2 unter der 
Bezeichnung 16 im Querschnitt erkennbar. Die au- 
Berdem sichbaren, nicht gekennzeichneten Flachen 

75 treten miteinander in Kontakt, stellen aber den 
Stand der Technik dar. Sie umschlieBen die Flus- 
sigkeitsdurchtrittskanale 9. 

In den Fig. 1 und 2 sind die Bohrungen gerin- 
ger Tiefe 17, die dem Durchmesser und der Lage 

20 der Bohrung 5 fiir die Aufnahme der Kolbenstange 
entsprechen, zu sehen. Daran nach innen anschlie- 
Bend befinden sich die die Erhebungen 16' und die 
Vertiefungen 16" enthaltenden Strukturen, die. wie 
erganzend aus den Figuren 3 und 4 hervorgeht. 

25 komplementar sind. Die Erhebungen 16' haben die 
Form eines halben Hohlzylindermantels (Fig. 3, 4), 
dessen kleinere zylindrische Begrenzungsflache 
entlang des Radius r 18 der die nicht dargestellte 
Kolbenstange aufnehmenden Bohrung 5 verlauft. 

30 Den Erhebungen 16' gegenuber befinden sich den 
Erhebungen 16* komplementare Vertiefungen 16". 
Beim Fugen nehmen die Vertiefungen 16" die Er- 
hebungen 16' auf und es entsteht dabei zusammen 
mit den kurzen Bohrungen 17 die komplette Boh- 

35 rung 5 fiir die nicht dargestellte Kolbenstange. Ein 
uberstehen oder Zuruckfallen des Bohrungsrandes 
in bezug auf den Ringkammerboden 12 ist bei 
ordnungsgemaBer Fertigung hier nicht moglich. 
Fig. 5 gibt eine erfindungsgemaBe Losung 13 

40 mit zwei ungleichen Teilen 19, 20 wieder. Die obe- 
re Kolbenhalfte 19 weist eine Erhebung in Form 
eines Hohlzylindermantels 21' auf. die in die Vertie- 
fung 21" der unteren Kolbenhalfte 20 genau hinein- 
paBt. Der Innendurchmesser 22 des Zylinderman- 

45 tels 21' sowie derjenige der an den Zylindermantel 
21* und die Vertiefung 21" anschlieBenden Bohrun- 
gen 17, 17' von denen hier nur eine 17 eine 
geringe Tiefe hat. wahrend die andere 17' die 
Starke der oberen Kolbenhalfte 19, ausgehend vom 

so Ringkammerboden bis zur Aquatorlinie des spate- 
ren StoBdampferkolbens einnimmt, entspricht auch 
nach dem Fugen und Verpressen der Teile 19. 20 
wiederum dem AuBendurchmesser der nicht darge- 
stellten Kolbenstange. Auch hier ist ein uberstehen 

55 oder Zuruckfallen des Bohrungsrandes in bezug 
auf den Ringkammerboden 12 bei ordnungsgema- 
Ber Fertigung nicht moglich. 
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Ein aus drei Teilen 23. 24, 25 gefugter StoG- 
dampferkolben 13 ist in Figur 6 dargestellt. Auch 
hier ist das von der Aufgabe gesteckte Ziel. eine 
Auflage fur die Ventilfederscheiben genau in Hohe 
der Ringkammerboden 12 zu schaffen, erreicht s 
Der StoGdampferkolben 13 besteht in diesem Falle 
aus einem oberen Flachteil 23 und einem unteren 
Flachteil 24. die untereinander gleich sind sowie 
e.ner Hulse Oder Buchse 25. Die zwei Kolbenhalf- 
ten 23. 24 haben. ausgehend von den die Ring- w 
kammern 7 tragenden Seiten eine achsiale. relativ 
niednge Bohrung 17. deren Radius r 18 dem Radi- 
us der nicht dargestellten Kolbenstange entspricht 
An diese Bohrungen 17 schlieGt sich in vertikaler 
Richtung nach Innen zu in jedem der zwei gleichen rs 
Teile eine in dieser Figur 6 von der Hulse 25 
ausgefullte Ausnehmung 26'. 26" an. die so ausge- 
bildet ist, daG beim Zusammenfugen und Verpres- 
sen der beiden Teile 23. 24 und der Hulse 25 die 
Hulse 25 gerade in die Ausnehmungen 26\ 26" in 20 
der vorbeschriebenen Weise unter Ausbildung ei- 
nes PreGsitzes hineinpafit. 

In alien zu fugenden Teilen kann die radial 
auflere Begrenzung der Erhebungen und Vertiefun- 
gen oder der Hulse rund sein oder aber die Form 25 
eines Polygons, vorzugsweise eines Sechs- oder 
Achtecks haben. 

Figur 7 gibt in Abwandlung der Darstellung in 
Figur 3 eine solche Ausfuhrung mit achteckiger 
AuGenkontur 27 der Erhebungen 16' und der kom- 30 
plementaren Vertiefungen 16" am Beispiel der In- 
nenansicht eines Flachteils oder einer Kolbenhalfte 
15 wieder. 

Wie im Vorstehenden gezeigt worden ist. ha- 
ben erfindungsgemaGe StoGdampferkolben Aufla- 35 
geflachen fur die Ventilfederscheiben oder deren 
Unterstutzungen. die frei von unzulassigen Toleran- 
zabweichungen sind. Mit derartigen StoGdampfer- 
kolben sind StoGdampfer verfugbar, die eine hohe 
Betnebssicherheit und Ansprechgenauigkeit haben 40 
Em weiterer Vorteil ist die Moglichkeit. derartige 
StoGdampferkolben nach rationellen Verfahren aus 
maximal drei. in der bevorzugten Ausfuhrungsform 
aus zwei gleichen. einfach und maGgenau vorfertig- 
baren Teilen herzustellen. Dies ermoglicht z.B. die 45 
Verwendung automatisierter Fertigungsverfahren 
zur Herstellung von StoGdampferkolben. 

Patentansprtiche 

1- Aus mindestens zwei in erster Naherung schei- 
benformigen Teilen (2. 3) ausschlieGlich durch 
Fugen und Zusammenpressen der gefugten 
Teile hergestellter. auf eine Kolbenstange mon- 
tierbarer. eine Ober- (2) und eine Unterseite (3) 55 
sowie einen Kolbenmantel aufweisender StoG- 
dampferkolben, der als Funktionselemente im 
wesentlichen zwei Gruppen von durch Zwi- 



schenwande getrennte, gegensinnig durch- 
strombare Flussigkeitsdurchtrittskanale (9) hat 
und auf seiner Ober-(2) und auf seiner Unter- 
seite (3) im Abstand vom Ort der Kolbenstange 
je eine umlaufende Ringschulter (6) aufweist. 
die eine Ringkammer (7), deren. in radialer 
Richtung gesehen. innere Begrenzung mit der 
auGeren Begrenzung der zentralen, achsialen 
Bohrung (5) fur die Aufnahme der Kolbenstan- 
ge zusammenfallt. einschlieGt 
und bei dem in zwei der Teile (2. 3) vor dem 
Fiigen und Zusammenpressen die diesen Tei- 
len zuzuordnenden Bereiche der Flussigkeits- 
durchtrittskanale (9). deren Ein- (10) bzw Aus- 
trittsoffnungen (8), die Ringschulter (6) und die 
Ringkammer (7) bereits vorgebildet waren, 
dadurch gekennzeichnet. 
dafi vor dem Fugen und Zusammenpressen 

- in einem ersten Teil (14. 19. 23), das die 
obere Flachseite sowie in einem zweiten 
Teil (15.- 20. 24), das die untere Flachsei- 
te des spateren StoGdampferkolbens (13) 
tragt der diesen Teilen. (z.B. 14. 15) zu- 
gehorende Bereich der Bohrung (5) fur 
die Aufnahme der Kolbenstange in der 
Weise praformiert war, daG 

- sich im ersten Teil (14, 19. 23) auf der 
Ringkammerseite eine Bohrung geringer 
Tiefe (17) vom Durchmesser und der 
Lage der Bohrung fur die Aufnahme der 
Kolbenstange befand und sich im zwei- 
ten Teil (15. 20. 24) eine ebensolche 
Bohrung (17) oder eine Bohrung (I7 f ) mit 
einer groGeren Tiefe befand. 

- die ringkammerseitigen Enden dieser 
Bohrungen mit den Ringkammerebenen 
(12) bundig waren, 

- am ersten (14. 19. 23) und am zweiten 
Teil (15. 20, 24) auf der der jeweiligen 
Ringkammer (7) abgewandten Seite ein- 
ander komplementare Strukturen mit Er- 
hebungen (16' 21'), bzw. Vertiefungen 
(16". 21", 26*. 26"), die an den Bereich 
der von den Ringkammerebenen (12) 
ausgehenden kurzen Bohrungen (17) di- 
rekt anschlossen, vorhanden waren. und 
daG diese Erhebungen (16' 2V) und Ver- 
tiefungen (16". 21". 26'. 26") so ausge- 
bildet waren, daG aus ihnen beim Fugen 
und Zusammenpressen des ersten (14, 
19, 23) und des zweiten Teils (15, 20. 
24) durch Ineinandergreifen der innere 
Bereich der Bohrung fur die Aufnahme 
der Kolbenstange des StoGdampferkol- 
bens entstehen konnte und daG 

- die sich annahernd vertikal erstrecken- 
den, beim Fiigen und Zusammenpressen 
m Kontakt tretenden Begrenzungsflachen 
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der zusammengehorenden, ineinander- 
passenden Korperstrukturen in der Wei- 
se konisch waren, daB sich beim Fugen 
unter Druck ein unlosbarer, flussigkeits- 
dichter Prefisitz ergab. 

StoBdampferkolben (13) nach Patentanspruch 

1 , dadurch gekennzeichnet, dafl 

das erste (14) und das zweite Teil (15) gleich 

waren. 



w 



3. StoBdampferkolben (13) nach Patentanspruch 
1 und 2. 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die den inneren Bereich der Bohrung (5) beim ;s 
Fugen ergebenden Strukturen in jedem der 
zwei gleichen Teile (14, 15) aus erstens einem 
durch einen gedachten Vertikalschnitt durch 
einen Zylindermantel entstandenen Halbzylin- 
dermantel (16*), der uber die Aquatorebene 20 
des StoBdampferkolbens (13) heraussteht, des- 
sen Ho he aber kleiner als das halbe Dicken- 
maB des StoBdampferkolbens (13) ist und des- 
sen kleinere Mantelflache entlang des Radius 

(18) der Bohrung (5) fur die Aufnahme der 25 
Kolbenstange verlauft und dessen auBere 
Mantelflache in einem solchen Abstand vor der 
Zone der Russigkeitsdurchtrittskanale beider 

zu fugender Teile (14, 15) endet, daB diese 
eine genugende mechanische Stabilitat aufwei- 30 
sen und zweitens aus einer um die mittlere 
Langsachse des StoBdampferkolbens angeord- 
neten, durch Drehspiegelung des herausste- 
henden Teils (16') des Halbzylindermantels an 
dem Aquator des StoBdampferkolbens als 35 
Spiegelebene und der mittleren Langsachse 
des StoBdampferkolbens als Drehachse mit ei- 
nem Drehwinkel von 180 • erzeugbaren. der 
Form des erhabenen Halbzylindermantels (16') 
komplementaren Vertiefung (16") bestanden 40 
haben. 

4. StoBdampferkolben (13) nach Patentanspruch 
1, 

dadurch gekennzeichnet. daB 45 
das erste (19) und das zweite Teil (20) un- 
gleich waren. 

5. StoBdampferkolben (13) nach Patentanspruch 

1 und 4, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die den inneren Bereich der Bohrung (5) fur 
die Aufnahme der Kolbenstange beim Fugen 
ergebende Struktur (2T) ein in dem ersten Teil 

(19) befindlicher, sich uber die im gefugten 55 
StoBdampferkolben innenliegende. im wesentli- 
chen flache Seite dieses ersten Teils (19) er- 
hebender, im Abstand des halben Durchmes- 



sers (22) der Bohrung (5) fur die Aufnahme der 
Kolbenstange um die vertikale Mittelachse um- 
laufender Zylindermantel (2T) war, dessen 
Hone kleiner als das Dickenmafl des zweiten 
Teils (20) am Ort neben dessen im folgenden 
naher bezeichneten Eintiefung (21") war. und 
dessen auBere Mantelflache in einem solchen 
Abstand von der Zone der Fllissigkeitsdurch- 
trittskanale (9) im ersten (19) und im zweiten 
Teil (20) endete, daB diese eine genugende 
mechanische Stabilitat aufweisen und daB sich 
in dem zweiten Teil (20) auf der im gefugten 
StoBdampferkolben (13) innen liegenden Seite 
eine Eintiefung (21") befand, die der zylin- 
dermantelformigen Erhebung (2T) des ersten 
Teils (19) komplementar war. 

6. StoBdampferkolben (13) nach Patentanspruch 
1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die aus Erhebungen (16', 2V) und Verttefun- 
gen (16". 21") bestehenden komplementaren 
Strukturen, die nach dem Fugen und Verpres- 
sen den inneren Bereich der Bohrung (5) fur 
die Aufnahme der Kolbenstange ergaben. in 
der achsialen Draufsicht eine mehreckige, vor- 
zugsweise sechs- Oder achteckige auBere Be- 
grenzung (27) hatten. 

7. StoBdampferkolben (13) nach dem Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
der StoBdampferkolben (13) aus zwei in erster 
Naherung scheibenformigen Teilen (23. 24) 
und einer zylindermantelformigen Hulse (25) 
gefugt ist. wobei die Hulse (25) den im StoB- 
dampferkolben (13) innenliegenden Bereich 
(26'. 26") der fur die Aufnahme der Kolben- 
stange bestimmten Bohrung (5) enthielt, der 
Innendurchmesser der Hulse (25) dem Durch- 
messer dieser Bohrung entsprach, der auBere 
Durchmesser der Hulse (25) so bemessen war. 
daB die auBere Mantelflache der Hulse (25) im 
gefugten StoBdampferkolben (13) in einem sol- 
chen Abstand von der Zone der Flussigkeits- 
durchtrittskanale (9) des ersten (23) und des 
zweiten Teils (24) endete, daB diese eine ge- 
nugende Stabilitat aufweisen und die Ho he der 
Hulse (25) kleiner als die Dicke des StoBdamp- 
ferkolbens (13) am Ort der Ringkammerebenen 
(12) war. 

daB jedes der zwei in erster Naherung schei- 
benformigen Teile (23, 24) von seiner die 
Ringkammer tragenden Seite ausgehend eine 
achsiale Bohrung (17) fur die Aufnahme der 
Kolbenstange in den Zonen hatte. in denen die 
Innenkontur der Hulse (25) nicht die Bohrung 
(5) fiir die Kolbenstange bildete und sich an 
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diese achsiale Bohrung (17) eine Ausnehmung 
(26'. 26") anschlofi, die so dimensioniert war, 
dafi sie beim Fugen der drei Teile (23, 24, 25) 
die Hulse (25) gerade aufnehmen konnte 
und dafi die sich annahernd vertikal erstrek- 
kenden, beim Fugen miteinander in Kontakt 
tretenden Begrenzungsflachen der Hulse (25) 
und der die Hulse (25) aufnehmenden Ausneh- 
mungen (26*. 26") in der Weise konisch waren. 
dafi sich beim Fugen unter Druck ein unlosba- 
rer. flussigkeilsdichter Prefisitz ergab. 

Stofidampferkolben (13) nach Patentanspruch 

dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Hulse (25) in der achsialen Draufsicht eine 
mehreckige. vorzugsweise sechs- Oder achtek- 
kige aufiere Begrenzung (27) hatte und die die 
Hulse (25) aufnehmenden Ausnehmungen (26\ 
26") eine der Form der Hulse (25) komplemen- 
tare Form hatten. 

Stofidampferkolben (13) nach den Patentan- 

spruchen 1 bis 8 : 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

er aus Sintermetall besteht. 
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